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Prufungsantrag gem. f 44 PatG ist gestellt 
@ Verbundvliesmatertai 

(§) VerbundvUesmaterial aus groben Filamenten und feinen 
Mikrofasem. die ein Gemisch ohne diskrete Phasengrenzen 
zwischen dan einzelnan Komponenten bilden. Das Verbund- 
vtiesmaterial wtrd in einem intogrierten Vliesbildungsvor- 
gang auf ein und derselben Legevornchtung einer Vlies- 
spinnanlaga hargestellt. 

In neuartiger Weise ist vorgesehen. daS das Verbundvlies- 
material streifenformige Bereiche besitzt, die kein Gemisch 
bilden. sondern ausschlie&lich aus groben Filamenten beste- 
hen. An diesa Streifen schlie&en sich zu beiden Seiten 
andere Streifen an, die ein Gemisch der beiden Komponen- 
ten - grobe Filamente und feine Mikrofasem - beinhatten. 
Das neue Verbundv.iesmaterial leSt sich vorteilhaft als 
Abdeckschicht bei Windeln verwenden. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft cin Verbundvliesmaterial gc- 
m&fi dem Oberbegrif f des Patentanspruchs t. 

In dcr filteren Patcntanmcldung P 39 20 0663 ist ein 
Verbundvliesmateria! beschrieben, welches sich durch 
ein Gemisch von groben Filamenten und feinen Mikro- 
fasem auszeichnet, ohne daB dabei diskrete Schichten 
mit einer Phasengrenz* zwischen den einzelnen Kom- 
ponenten vorhanden sind Die Bildung des Verbund- 
vliesinaterials erfolgt vielmehr auf einer Legevorrich- 
tung durch eine simuttane Anblasung beider Kompo- 
nenten, so daB das Verbundvliesmaterial aus einem Ge- 
misch der groben Filamente und der feinen Mikrofasem 
besteht und somit ein integriertes Material darstellt 

Ein wesentlicher Vorteil dieses Verbundvliesmateri- 
als besteht darin, daB wegen des gebildeten Gemisches 
der unterschiedlichen Komponenten ein Gradient Ober 
den Querschnitt im Hinblick auf die unterschiedlichen 
Faserdurchmesser nicht vorhanden ist Gleichwohl liegt 
eine Zusammenfassung der beiden den unterschiedli- 
chen Faser komponenten anhaftenden Funktionen vor. 
Diese jeweiligen Funktionen erstrecken sich Ober den 
gesarmen Querschnitt des Verbundvliesmaterials, 

Da die einzelnen Komponenten Ober den gesamten 
Querschnitt gesehen miteinander vermischt sind, k6n- 
nen die Komponenten auch Ober den gesamten Quer- 
schnitt die ihnen jeweils zugewiesenen Funktionen aus- 
Oben, was bei bekannten schichtformigen Materialien 
mit diskreten Phasengrenzen nicht mOgiich ist Eine 
denkbare Funktion ist bezOglich der feinen Mikrofasem 
die Filtration bzw. der FlOssigkeitstransport von FlOs- 
sigkeiten. Wegen der infolge der Durchmischung er- 
reichten Verteilung der Mikrofasem Ober die Schicht- 
st&rke des Verbundvliesmaterials lflBt sich eine hdhere 
Filtrationsgeschwindigkeiterzielen. 

Insgesamt beschreibt also die altere Patentanmel- 
dung ein verbessertes Verbundvliesmaterial, welches 
hinsichtlich der den einzelnen Komponenten anhaften- 
den Funktionen eine erhtthte Effizienz besitzt Dadurch 
erschlieBen sich dem Verbundvliesmaterial wesentlich 
verbesserte EinsatzmOglichkeiten. 

Es gibt allerdings gleichwohl noch Anwendungsge- 
biete, in denen sich auch das genannte Verbundvliesma- 
terial nicht optimal verwenden laBt Der Erfindung liegt 
daher die Aufgabe zugrunde, das genannte Verbund- 
vliesmaterial in der Weise auszugestalten, daB das Ein- 
satzgebiet noch vielfaltiger und wirkungsvoller wird. 
insbesondere bei der Verwendung des Verbundvliesma- 
terials for saugfahige Produkte, wie Windeln, Binden 
oder dergleichen. 

Die L6sung dieser Aufgabe erfolgt bei dem im Ober- 
begriff des Patentanspruchs I vorausgesetzten Ver- 
bundvliesmaterial durch die Merkmale des kennzeich- 
nenden Teils. 

Der grundlegende Gedanke der Erfindung besteht 
darin, das Verbundvliesmaterial so auszubilden, daB es 
den jeweiligen Anforderungen entsprechende unter- 
schiedliche Bereiche aufweist, in denen unterschiedliche 
Mischungsverhaltnisse der beiden Komponenten (gro- 
. be Filamente und feine Mikrofasem) vorliegen. Da- 
durch lassen sich n&mlich voneinander getrennte Berei- 
che des Verbundvliesmaterials realisieren. die unter- 
schiedliche Funktionen Obernehmen kdnnen. 

Ein solches Vliesmaterial bildet beispielsweise bei 
Windeln einen wesentlichen Vorteil, wenn das Verbund- 
vliesmaterial als Abdeckschicht bzw. Abdeckvlies fOr 
den Saugk6rper der Windel verwendet wird- Durch die 
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unterschiedlichen Mischungsverhaltnisse lassen sich 
nftmlich im Hinblick auf die Feuchtigkeitsdurchlassig- 
keit bzw. auf die feuchtigkeitsabweisende Funkti n ge- 
wOnschte unterschiedliche Bereiche der Windeloberfla- 

5 che realisieren. 

Dabei ist es mogtich, eine Hydrophilierung^nur im 
mittleren Teil der Abdeckschicht der Winde! vorzuse- 
hen und hier also den eigentlichen Drainagebereich aus- 
zubilden. Die beiden seitlichen Streifen kdnnen vorteil- 

to haft hydrophob ausgebildet werden. 

GemaB einer zweckm&Bigen Weiterbildung der Er- 
findung ist vorgesehen, daB das Verbundvliesmaterial 
nur teilweise aus zwei Komponenten besteht, so daB ein 
oder mehrere diskrete Bereiche vorgesehen sind, die 

15 ausschlieBlich durch die groben Filamente gebildet sind 
Bei dieser AusfOhrungsform gibt es also diskrete Berei- 
che, die kein Gemisch von groben und feinen Filamen- 
ten darstellen. 

Vorzugsweise sind die genannten diskreten Bereiche 

20 durch parallel zueinander und im Abstand voneinander 
verlaufende Streifen gebildet Dadurch ergtbt sich ein 
bevorzugtes Anwendungsgebiet bei der Verwendung 
des Verbundvliesmaterials als Abdeckschicht bzw. Ab- 
deckvlies for eine Windel, Damenbinden, Inkontinenz- 

25 produkten, fOr den gesamten Hygienebereich usw. 

Anhand der in der Zeichnung dargestellten AusfOh- 
rungsbeispiele wird die Erfindung nachfoigend naher 
erlautert In der Zeichnung zeigen: 

Fig. t eine schematische Querschnittsansicht eines 

30 Verbundvliesmaterials nach dem Hauptpatent, 

Fig. 2 eine vergrOBerte und vereinfachte Quer- 
schnittsdarstellung des Verbundvliesmaterials gemaB 
Fig. 1. 

Fig. 3 eine Draufsicht auf ein Verbundvliesmaterial 

35 gemaB einer ersten AusfOhrungsform der Erfindung, 

Fig. 4 eine schematische Querschnittsansicht des Ver- 
bundvliesmaterials gemfiB Fig. 3, 

Fig. 5 eine schematische Querschnittsansicht einer 
weiteren AusfOhrungsform der Erfindung, 

40 Fig. 6 eine schematische Querschnittsansicht einer 
anderen AusfOhrungsform der Erfindung, und 

Fig. 7 eine schematische Querschnittsansicht einer 
Windel unter Verwendung eines Verbundvliesmaterials 
als obere Abdeckschicht. 

45 Anhand von Fig. 1 und 2 wird zunUchst ein Verbund- 
vliesmaterial 10 gemaB der eingangs genannten Patent- 
anmeldung P 39 20 0663 beschrieben. von der die Erfin- 
dung ausgeht Das Verbundvliesmaterial 10 besteht aus 
einem Gemisch von groben Filamenten 12 und feinen 

so Mikrofasem 14. 

Zur Verdeutlichung.daB das Verbundvliesmaterial 10 
keine diskreten Schichten mit einer Phasengrenze be- 
sitzt, sondern ein Gemisch darstellt, sind die groben Fi- 
lamente 12 in Fig. 1 mit durchgezogenen Schraffurlinien 

55 und die feinen Mikrofasem 14 durch gestrichett gezeich- 
nete Schraffurlinien angedeutet Sowohl die groben mo- 
lekularorientierten und im wesentlichen endlosen Fila- 
mente 12 als auch die im wesentlichen kaum molekular- 
orientierten diskontinuierlichen feinen Mikrofasem 14 

60 erstrecken sich im wesentlichen Ober die gesamte StSr- 
. ke des Querschnittes des Verbundvliesmaterials 10. Al- 
ternativ zu den im wesentlichen kaum molekularorien- 
tierten diskontinuierlichen feinen Mikrofasem 14 kdn- 
nen auch feine Endlos-Mikrofilamente beliebiger Mole- 

65 kularorientierung zum Einsatz kommen. 

Die Herstellung des Verbundvliesmaterials 10 erfolgt 
in einem integrierten Vliesbildungsvorgang auf dcr glei- 
chen Legevorrichtung einer nicht weiter dargestellten 
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Vliesspinnanlage. Die Filamente 12 und die Mikrofasern 
14 werden dabei zu einem Flftchengebtlde abgelegt, oh- 
ne daB schichtformige diskrete Phasengrenzen entste- 
hen. 

Wie die stark vergroBerte und vereinfachte Darstel- 
lung in Fig. 2 verdeutlicht, sind die Filamente 12 und die 
Mikrofasern 14 miteinander vermengt, wodurch das 
Gemisch entsteht Dabei fallen die meist kurzen und 
sehr feinen Mikrofasern 14 weitgehend die Zwischen- 
rfiume zwischen den vergleichsweise groben Filamen- 
ten 12 aus, wodurch das Verbundvliesmaterial schon 
eine gewisse Verfestigung erhfilt Das Gemisch des Ver 
bundvliesmaterials 10 wird im Qbrigcn gebildet, ohne 
daB die einzelnen Komponenten, also die Filamente 12 
Oder die Mikrofasern 14, vorher eine Zwischen verfesti- 
gung erfahren haben. 

Die Durchmesser der groben Filamente 12 liegen in 
einer GrOBenordnung von mehr als 15 u.m, wfthrend die 
Durchmesser der wesentlichen feineren Mikrofasern 14 
Werte von kleiner als 1 0 u.m aufweisen. 

Bei den endlosen molekularorientierten Filamenten 
12. welche eine tragende Matrix des Verbundvliesmate- 
rials 10 bilden, kann es sich urn ein Obliches Spinnvlies- 
material handeln. Die im wesentlichen diskontinuierli- 
chen Mikrofasern 14 lassen sich in vorteilhafter Weise 
nach z. B. dem Melt- Blown -Verfahren herstellen. Diese 
feinen Mikrofasern werden mit hoher Geschwindigkeit 
auf die unmittelbar zuvor abgelegte Schicht aus groben 
Filamenten aufgebracht, so daB sie in Hohlrftume dieser 
groben Schicht eindringen. 

Fig. 3 und 4 zeigen eine erste AusfOhrungsform der 
Erfindung. GemftB der Draufsicht auf eine Bahn gemftB 
Fig. 3 umfaBt das Verbundvliesmaterial abwechselnd 
diskrete streifenformige Bereiche 16 und 18. Die strei- 
fenformigen Bereiche 16 bestehen ausschlieBlich aus 
groben Filamenten, sind also in normalcr Weise als 
Spinnvlies ausgebildet 

DemgegenQber besteht das Verbundvliesmaterial im 
Bereich der strcifenformigen Bereiche 18 aus einem Ge- 
misch der beiden Komponenten, nflmlich aus groben 
Filamenten 12 und feinen Mikrofasern 14. Durch die 
gestrichelt gezeichneten Linien 32 ist in Fig. 3 angedeu- 
tet, daB sich aus der dargestellten Bahn durch Zer- 
schneiden langs der genannten Linien 32 Windelbahnen 
30 bilden lassen. Jede Windelbahn 30 besitzt dann als 
Abdeckung zwei ftuBere £.reifen 18, und zwischen die- 
sen beiden ftuBeren Streifen 18 befindet sich der diskre- 
te Bereich 16. der ausschlieBlich durch Spinnvlies gebil- 
det ist 

Im ursprOnglichen Zustand ist die gesamte Windel- 
bahn 30 zunftchst hydrophob. FOr die Verwendung der 
Windelbahn 30 bei einer Windel wird nur der mittlere 
Streifen 16 hydrophiliert, so daB dieser mittlere Streifen 
16 einen Drainagebereich bildet Die beiden ftuBeren 
Streifen 18 sind hydrophob und dienen zur Abdeckung 
der seitlichen Nebenzonen eines hier nicht naher darge- 
stellten Saugk6rpers einer Windel. 

Zur naheren Verdeutlichung zeigt Fig. 4 eine Quer- 
schnittsansicht einer Windelbahn 30. An den beiden au- 
Beren Seiten sind die streifenformigen Bereiche 18 zu 
erkennen, die sowohl durch die groben Filamente als 
auch durch die feinen Mikrofasern gebildet sind. Dazwi- 
schen befindet sich der ausschlieBlich aus den groben 
Filamenten bestehende Bereich 16. 

Der dargestellte Aufbau einer Windelbahn 30 ermog- 
licht es. im Bereich der beiden auBeren Streifen 18 die 
besonders ausgepragte hydrophobe Eigenschaft der fei- 
nen Mikrofasern (Melt-Blown) auszunutzen, so daB bei 


10 


15 


20 


25 


30 


35 


40 


45 


50 


55 


60 


65 


einer Windel, dessen SaugkOrper mit einer Windelbahn 
30 abgedeckt ist, eine RQckwftsserung von FIQssigkeit 
des Saugkorpers in den seitlichen Nebenzonen sicher 
vermieden wird. Im mittleren Drainagebereich — Strei- 
fen 16 — kann demgegenOber FIQssigkeit zum Saugkor- 
per gelangen. Wenn in diesem Bereich auch.eine gewis- 
se RQckwassemng moglich sein kOnnte, so bleibt als 
Vorteil daB eine solche RQckwassemng eben nur auf 
dem mittleren streifenformigen Bereich 16 beschrftnkt 
ist und nicht in den Nebenzonen des Saugkorpers, also 
im Bereich der ftuBeren Streifen 18 auftritt 

Dies ist ein wesentlicher Vorteil gegenQber her- 
kOmmlichen Windeln, bei denen die gesamte Abdeck- 
schicht des Saugkorpers vollflflchig hydrophil ausgebil- 
det ist 

Wird eine Windelbahn gemftB Fig. 4 quer zur Produk- 
tionsrichtung der Windel eingesetzt, so kommen die ftu- 
Beren, hydrophoben Streifen 18 an den Vorder- und 
Hinterenden der Windel zu liegen. Beim Tragen der 
Windel ergibt sich somit eine geringere RQcknftssung im 
Bauch- bzw. RQckenbereich. 

Das weitere AufOhrungsbeispiel der Erfindung ge- 
nial* Fig. 5 unterscheidet sich von der Darstellung ge- 
mftB Fig. 4 dadurch, daB der mittlere Streifen 16' nicht 
ausschlieBlich durch grobe Filamente 12 gebildet wird, 
sondern auch einen gewissen Anteil der feinen Mikrofa- 
sern 14 enthftlt Jedoch ist dieser Anteil gering im Ver- 
gleich zu dem Anteil der feinen Mikrofasern, die in den 
beiden ftuBeren Randstreifen 18 vorgesehen werden. 

Ausgehend von dem ursprOnglichen hydrophoben 
Zustand der gesamten Oberflftche wird auch hier wieder 
lediglich der mittlere Bereich 16' einer Hydrophilierung 
unterzogen, urn einen Drainagebereich zu schaffen. Die 
beiden ftuBeren Streifen 18 bleiben also hydrophob, urn 
die Nebenzonen eines SaugkOrpers abzudecken. Da der 
mittlere Streifen 16' nur einen geringen Anteil an feinen 
Mikrofasern aufweist, besitzt dieser mittlere Streifen 
eine Schichtdicke 20, die kleiner als die Schichtdicke der 
beiden ftuBeren Randstreifen 18 ist. 

Der Vorteil der AusfOhrungsform gemttB Fig. 5 be- 
steht darin. daB die Windelbahn 30 im Drainagebereich 
16' zwar hydrophil ist daB jedoch wegen des geringen 
Anteils an feinen Mikrofasern 14 eine Penetrierung von 
kleinen Partikeln vermieden werden kann. Solche klei- 
nen Partikel befinden sich beispielsweise in dem Saug- 
kdrper als superabsorbierendes Pulver, welches bei der 
Herstellung von SaugkOrpern verwendet wird. 

Die Verhinderung einer moglichen Penetrierung die- 
ser kleinen Partikel gewtthrleistet also, daB diese durch 
den mittleren Streifen 16' hindurch nicht nach auBen 
gelangen kdnnen. 

Eine andere Realisierung der Erfindung ist in Fig. 6 
dargestellt und wird in der Weise gebildet, daB auf die 
eine Seite der Windelbahn 30 gerr.aB Fig. 4 zusfttzlich 
noch eine Vliesmaterialschicht 24 aufgebracht wird, die 
ausschlieBlich aus groben Filamenten besteht, also ein 
Obliches Spinnvlies darstellt (diese Vliesmaterialschicht 
kann auch auf die Windelbahn gemftB Fig. 5 aufge- 
bracht werden). 

Der Zweck der zusfttzlichen Vliesmaterialschicht 24 
wird anhand von Fig. 7 deutlich, die in schematischer 
Querschnittsansicht einen Teil einer Windel zeigt Oben 
ist der Saugkorper 26 der Windel mit dem Verbund- 
vliesmaterial gemaB Fig. 6 abgedeckt, welches somit die 
Abdeckschicht bildet. Dabei kommt die in Fig. 6 oben 
liegende Seite hier nach unten, also in Richtung des 
Saugkorpers 26, zu iiegen. 

An der unteren Seite des Saugkorpers 26 befindet 
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sich in bekannter Weisc cine durch eine Folie gebildctc 
AuBenhaut 28 (Back-Sheet-Folie). Diese AuBenhaut 
muB scitlich auBcrhalb des SaugkOrpers 26 mit dcr Ab- 
deckschicht vcrbunden und befestigt werden, so daB dcr 
Saugkorper 26 vollstftndig cingeschlossen ist Die Befe- 5 
stigung erfolgt Ublicherweise durch Verklebcn dcr Ab- 
dcckschicht mit der AuBcnhaut an den scitlichcn Rftn- 
dcrn derWindel. 

In der Praxis hat sich gezeigt, daB dicse Verklebung 
mangclhaft sein kann, wenn die oberc Abdeckschicht 10 
feine Mikrofasern enthftlt Urn die^em m6g!ichcn Nach- 
teil zu begegnen, wird die zusatzliche Vliesmaterial- 
schicht 24 eingesetzt, die aus Spinnvlies besteht und 
cinen grobfascrigen Aufbau besitzt Dadurch wird es 
moglich, die oberc Abdeckschicht sicher mit der AuBen- 
haut 28 zu verklebcn, weil der Kleber besser in das 
Fasergebilde cindringen kann. 

Im Falle von Damenbinden kann eine Warenbahn 
gemaB Fig. 4, 5, 6 so urn cinen Saugkorper gefaltet 
werden, daB die hydrophoben Mikrofasern enthalten- 
den Stitcnstreifen 18 auf die Unterseite der Damenbin- 
de zu licgen kommea Der hydrophile (vorwiegend) aus 
Spinnvlies bestehende Mittelstreifcn stellt dann die 
feuchtigkeitsdurchl&ssige Oberscite der Binde dar, wfth- 
rend die hydrophoben Streifen den seitlichen und rflck- 
seitigen Auslaufschutz bilden. 
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t. Verbundvliesmateria! aus wenigstens zwei Kom- 
ponenten, namlich aus im wesentlichen endlosen, 
molekularoricntierten groben Fiiamenten mit rela- 
tiv groBen Durchmessern, und aus im wesentlichv n 
kaum molekularorientierten diskontinuierlichen 
feinen Mikrofasern oder aus feinen Endlos-Mikro- 
fascrn beiicbiger Molekularorientierung mit rclativ 
kleinen Durchmessern, wobei das Verbundvliesma- 
teria! durch ein Gemisch der Komponenten (grobe 
Filamente und feine Mikrofasern) ohne diskrete 
schichtformige Phasengrenzcn zwischen den Kom- 
ponenten gebiidet ist, und wobei das Verbundvlies- 
materia! in einem integrierten Vliesbildungsyor- 
gang auf ein und derselben Legevorrichtung einer 
Vliesspinnanlage hergestellt ist, insbesondere Ver- 
bundvliesmateria! ftir saugfahige Produkte, wie 45 
Windeln, Binden oder dergleichen, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Mischungsverhaltnis der 
beiden Komponenten (12, 14) (grobe Filamente und 
feine Mikrofasern) an untcrschiedlichen Stellen (16. 
18) des Verbundviiesmaterials (12) verschiedenar- 50 
tig gewfthlt ist 

2. Verbundvliesmaterial nach Anspruch 1 und/oder 

2. dadurch gekennzeichnet daB das Verbundvlies- 
material (12) diskrete Bereiche (16) aufweist, in de- 
nen der Anteil der feinen Mikrofasern (14) im Ver- 
gleich zu dem Anteil der feinen Mikrofasern (14) in 
den anderen Bereichen (18) kleiner ist. 

3. Verbundvliesmaterial nach Anspruch 1 und/oder 
2, dadurch gekennzeichnet, daB das Verbundvlies- 
material (12) nicht vollstflndig, sondern nur teilwei- 
se aus zwei Komponenten (12, 14) besteht, so daB 
ein oder mehrere diskrete Bereiche (16) vorgese- 
hen sind. die ausscMieBlich durch die groben Fila- 
mente (12) gebiidet sind. 

4. Verbundvliesmaterial nach einem der vorherge- 
henden AnsprOchc 1 -3, dadurch gekennzeichnet, 
daB die diskreten Bereiche (16) durch mehrere par- 
allel zueinander und im Abstand voneinander ver- 


55 


60 


65 


laufende Streifen gebiidet sind. 
5. Verbundvliesmaterial nach einem der v rherge- 
henden AnsprQche 1 -4, dadurch gekennzeichnet, 
daB auf einer Seite des Verbundviiesmaterials (12) 
eine nur aus groben Fiiamenten bestehende Vlies- 
materialschicht (24) aufgebracht ist 


Hierzu 4 Seite(n) Zeichnungen 


2EICHNUNGEN SEITE 4 Numm r: DE 41 06 937 A1 

Int. CI.*: D04H S/0t 

Off nl gungstag: 2Juli1992 



208 027/430 


2EICHNUNGEN SEITE 3 


Nummer: 
Int. CI. 6 : 

Offenl gungetag: 


DE 41 08937 A1 
O04H 5/08 

2.Juli1992 



FIC.5 



208 027/430 



20f 027/00 


ZEICHNUNGEN SEITE 1 Nummer: DE41MW7A1 

Int. CI.*: D04H B/W 

Offenlegungstao: 2. Juli 1992 



10 



FIC.2 


208 027/430 


